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Descriptor* 

[0001] La presents invention est du domaine de la 
fixation d'elements sur des supports et concerne plus 
particulierement une membrane-mbule et un procede 5 
de moulage et d'application de signes tridimensionnels 
sur une surface telle qu'un badran d'horlogerie qui agrt 
comme support. 

[0002] On cohnait depuis longtemps des procedes 
pour fixer des elements sur des supports, tels que les 10 
procedes du decalque a I'aide d'un cliche grave et un 
tampon qui donnent de tres bons resultats quand les 
signes a reproduire sont plats et minces, mais deviant 
plus difficile a UtiliseV quand on veut bbtenir des epais- 
seurs pius consequentes. D'autres techniques comme '5 
I'insertion ou I'encollage permetterit jusqu'a present de 
fixer des signes tridimensionnels eh les placant indlvl- 
duellement. 

[0003] On con naTt egalement des procedes d'irijec- 
tion de signes. Par exemple, dans le brevet suisse No so 
410 793 est decrit un procede dans lequel des signes 
sont injectes a travers rouverture cehtrale du cadran 
dans un moule enserrant iedil cadran. Le mo ule decrit 
dans le brevet suisse est un moule metallique et les si- 
gnes sont ainsi realises par injection sous pression et a 25 
une temperature relativement elevee. 
[0004] II existe d'autres procedes dans lesquels des 
signes a apposer sur par exemple un cadran sont rea- 
lises par decoupage d'une feuille cohstituee a partir 
d'une masse contenant evantueilementdela matiere lu- 30 
minescente, les signes obtenus etant de fohne plate. 
Ce procede ne permet cependant pas la realisation de 
signes de fortne elaboree d'une part et d'autre part sup- 
pose une manipulation effectuee par un operateur pour 
les placer sur le support. 35 
[0005] La presente invention vise a pallier tous ces 
inconvenients et plus particulierement de permettre a 
I'aide d'une membrane-moule la creation de signes de 
n'importe quelle forme et/ou epaisseur tout en suppri- 
mant la manipulation des signes par un operateur pen- *o 
dant le processus de pose sur le support. La membrane- 
moule pour la mise en oeuvre d'un procede de moulage 
et d'application de signes sur un support est caracteri- 
see en ce qu'elle presente une masse durcie et elasti- 
que resultant d'un elastomere ou silicone moulee contre 4S 
un modele original, masse durcie et elastique qui est 
retenue par une piece de soutien presentant des 
moyens d'indexage, la masse durcie et elastique pre- 
sentant des zones creuses correspondent aux signes 
tridimensionnels du modele original, zones creuses qui so 
contiennent une masse de remplissage moulee et dur- 
cie a niveau avec la surface de la membrane-moule. 
[0006] Le procede de transfert de signes sur une sur- 
face d'un support, caracterise en ce qu'on applique sur 
un modele original presentant au moins un signe en re- ss 
lief a reproduire un elastomere destine apres avoir durci 
a former une membrane-moule et a reproduire en ne- 
gatif le signe en relief du modele original, en ce qu'on 



separe la membrane-moule du modele original, en ce 
qu'on remplit la membrane-moule avec une masse sus- 
ceptible de durcir, en ce qu'on applique la membrane- 
moule contenant le signe rempli de masse durcie ou en 
voie de durcissement sur un support de rhaniere a trans- 
ferer le signe apres avoir preaiablement encolle ('em- 
placement ou la surface visible du signe. 
[0007] L'invention s'etend aussi a un outillage pour la 
mise en oeuvre de ce procede, caracterise en ce qu'il 
comprend une piece de soutien presentant au moins un 
orifice, la piece presentant au moins une encoche ou 
une perforation d'indexage, des pieces de moulage ve- 
riant enserrer la piece de soutien et le modele original 
pour reallser la membrane-moule par moulage. 
[0008] L'invention a egalement pour objet le support 
obtenu par la mise en oeuvre du procede. 
[0009] Le dessin annexe represente, a tltre d'exem- 
ples non Nmltatifs, un mode d'executlon ainsi que des 
variantes du procede selon l'invention. 

La fig. 1 represente une vuededessus d'un modele 
d'origine d'un cadran comprenant des signes en re- 
lief que Ton veut reproduire et apposer sur une sur- 
face, le modele d'origine se presentant sous forme 
d'un disque avec urie encoche d'indexage. 
La fig. 2 est une coupe transversale selon la ligne 
ll-lldu modele de la fig. 1. 

La fig. 3 represente une bague de meme dimension 
exterieure que le modele de la fig. 1, avec egale- 
ment une encoche d'indexage. 
La fig. 4 est une coupe transversale selon la ligne 
IV-IV de la bague de la fig. 3, a une echelle agran- 
die, dans laquelle on remarque uri canal rectangu- 
laire a I'exterieur et un usinage en queue d'aronde 
a I'interieur. 

La fig. 5 montre un dispositif pour realiser une mem- 
brane-moule destinee a reproduire les signes en re- 
lief. 

La fig. 6 donne le detail de la liaison entre la mem- 
brane-moule et la bague. 

La fig. 7 montre une facon de remplir manuellement 
le moule a I'aide d'une buse de remplissage. 
La fig. 8 donne une autre alternative de remplissage 
par depot et raclage de la surface superieur du 
moule avec une lame. 

La fig. 9 represente ladite membrane-moule rem- 
plie avec les masses moulees. 
La fig. 1 0 represente un dispositif utilise pour le de- 
calquage et I'encollage de la surface destines a re- 
cevoir les masses moulees, en utilisant un cliche 
inverse, un tampon et un support coulissant. 
La fig. 11 montre le positionnement relatif de la sur- 
face preaiablement encollee et la membrane-moule 
contenant les masses moulees avant I 'operation de 
placage des masses a I'aide d'un outillage de posi- 
tionnement. 

La fig. 12 montre la mise en contact des masses 
avec la surface a I'aide d'un outillage d'application. 
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La fig. 13 illustre la deformation de la membrane- 
moule permettant le transfert d'une masse moulee 
avec application d'un vide a I'aide d'un outiilage, 
La fig. 14 montre le transfert d'une masse moulee 
presentant une torme avec des parties concaves. 
La fig. 15 represente une succession de membra- 
nes-moule injectees sur des trous pratiques sur un 
support flexible se presentant sous forme de baride. 
La fig.- 16 est une coupe a travers une membrane- 
mouie du support selon la ligne XVI-XVI de la fig. 
15 ; et 

la fig. 17 est une coupe a travers un dispdsitif d'in- 
jection enserrant la bande du support de la fig. 15 
et permettant de realiser de maniere continue la 
succession de membranes-moule. 

[001 0] Le modele de la fig. 1 est un modele de cadran 
d'une piece d'horlogerie presentant des slgnes tridlrrien- 
sionnels presentant un certain relief. Le cadrah type de 
la fig. 1 represente un modele def initif qui servira a rea- 
liser les disposrtrfs d'outillage et les moules utilises pour 
ia fabrication en serie des pieces d'horlogerie a repro- 
duire. II comprend un disque ou les signes a moulersont 
realises soit par usinage soit par collage ou soudage sur 
la surface.. Le modele sert de matrice pour une premiere 
operation de moulage et de positionnement des signes 
sur des surfaces figurant I'ebauche des cadraris a fabri- 
quer. 

[001 1] Bien que le modele represente sort une piece 
d'horlogerie, il est evident que le procede qui sera decrit 
ci-dessous n'est pas limite a cette application et qu'il 
peut etre applique a la realisation de cadraris ou toutes 
surfaces supportant des signes tridimensionnels utilises 
dans la mecanique, I'electronique, etc. 
[0012] Le modele d'origine represente a la fig. 1 se 
presente sous ia forme d'un disque 1 dont ia surface 
presente drfferents signes 2. 3, 4, 5 qui peuvent avoir 
des formes tridimensionnelles diverses . Ce modele se- 
ra utilise pour la realisation d'un ou de plusieurs moules 
qui pourront permettre de fabriquer et contenir les si- 
gnes conformes a I'original. Les signes contenus dans 
les moules pourront alors etre fixes sur un support en 
une seule operation. Le bord du disque 1 comporte en 
outre une encoche d'indexage 6. 
[001 3] Avec le modele des fig. 1 et 2, la premiere ope- 
ration a realiser va etre la fabrication d'au moins une 
membrane-mo ule. Pour supporter cette membrane- 
moule, on utilisera avantageusement une bague 7, re- 
presentee aux fig. 3 et 4 et munie d'une encoche d'in- 
dexage B correspondant a I'encoche 6 du disque 1. La 
bague sera usinee avec un profit interieur en queue 
d'aronde 9 de maniere a pouvolr retenir la membrane. 
[0014] Le disque 1 et la bague 7 seront places lib res 
sans jeu, comme represente a la fig. 5, a I'interieur d'un 
dispositif ou matrice de moulage 11, le disque 1 et la 
bague 7 etant places en superposition en faisant coin- 
cider I'encoche d'indexage 6 du disque a I'encoche d'in- 
dexage 8 de la bague. 



[0015] Surcetehsemble : on dispose uncouvercle 12 
ayant une forme generale d'entonnoir ouvrant sur u n ori- 
fice central 1 3 destine au passage d'une masse de sili- 
cone 14 versee sur I'ensemble. La base du couvercle 

5 etarit sensiblement plane, on recuperera I'exces de si- 
licone 15 dans I'entonnoir du couvercle 12. Le produit 
employe dans ce cas est un elastomere silicone a deux 
compbsantes et qui a comme caracteristiques les plus 
importantes son elasticity et ses resistances mecani- 

10 ques etchimiques, son faible retraitet I'excellente tenue 
en temperature. D'autres produits de qualites similaires 
peuvent etre utilises. 

[0016] On obtient de cette facon unemembrane-mou- 
le 14 a caractere elastique qui est supportee par une 

'5 bague metallique 7, comme represente a la fig. 6. La 
membrane-moule 14 presente des zones creuses 16 
formees lors du moulage par les signes trldlmerision- 
nels 2 a 5. Cette operation pourra dtre repetee a plu- 
sieurs reprises afln de couler le nombre desire de rnem- 

2d branes-moule 14 destinees a la production. 

[0017] Le prochairi pas dU proced§ correspond au 
remjslissage de la membrane-moule representee a la 
fig. 6. Plusieurs possibllltes existent. Dans une alterna- 
tive preferentielle illustree a la fig. 7, on peut opter pour 

£5 un systems de remplissage avec un appareil de dosage 
a buse 1 7 distribuant une masse de remplissage 1 8, ce 
systeme etant soit manUet, sort pilote par une machine 
a commande numerique rion representee. Dans une 
autre variante, on peut effectuer le remplissage eh ver- 

30 eant une quantite convenable de masse de remplissage 
19 (Fig. 8) et eh arasant ensuite la surface avec une 
lame de raclage 20 destinee a enlever la matiere en 
trop. Un autre alternative serait de realiser I'operation 
par une action de vibrage, non representee. 

35 [0018] A la fig. 9 on a represente Une membrane- 
moule 14 maintenue dans la bague, les zones creuses 
16 etant remplies avec les masses de remplissage 18 
ou 19. 

[0019] La masse de remplissage 18 ou 19 est dans 
40 un cas preferentiel composee par une laque transpa- 
rente a laquelle on a prealablement melange une pou- 
dre luminescente ou pigmentee qui polymerise en quel- 
ques secondes aux rayons ultraviolets. Des resin es 
acryliques ou autres sechant a fair ou en etuve peuvent 
45 egalement etre utlllsees. Les poUdres lunilnescentes 
peuvent etre a base de sulfate et sulfite de zinc tralte au 
tritium et qui permettent une vision nocturne des signes 
sur le cadran. 

[0020] D'autres produits de remplissage altematifs 
so sont a considerer pour jouer avec les couleurs ou pour 
obtenir d'autres effets so uh sites. 
[0021 ] Les masses mo u lees 1 8 ou 1 9 r en fonction de 
leur nature, sont durcies par differents procedes : rayon- 
nement ultraviolets, etuvage, air ambiant, etc. Comme 
55 mentionne ci-dessus, une ou plusieurs membranes- 
moule sont necessaires pour la production suivant le 
rapport entre le temps de durcissement des masses 
moulees et le temps d'application de ces masses sur le 
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cad ran. 

[0022] La phase suivante, illustree a fa fig. 10, con- 
siste en I'appiicatiori des masses moulees durcies sur 
la surface 21 destinee a les recevoir. Pour ceia il faut 
que ladite surface ou les signes soient prealablement s 
encolles, soft manuellement avec un doseur, soit avec 
un distributee doseur monte sur urte machine a com- 
mahde numerique ou par un systeme de decaiquage, 
precede bien connu dans la fabrication de cadrans de 
montres. Dans ce dernier cas, on utiiisera un cliche me- 10 
tallique 22, avec les signes a coller graves 23 sur sa 
surface a une dimension legerement plus petite. Cette 
operation de gravage pourrait se faire en recouvrant le 
cliche 22 a I'brigine avec un film photosensible (techni- 
que d'impression photographique) et en traitant par la is 
suite a I'acide les parties devoilees. Une fois fixe sur son 
batl mobile 24, le cliche 22 est encoiie et, apres raclage 
a la spatule.. on reprendra I'empreinte avec un tampon 
25 en gelatine bu en silicone. Avec ledlt tampon, on ira 
deposer la colle sur la surface a encoller 21 (cadran ou 20 
signe). Le bati mobile 24, de meme que ie tampon 25, 
seront commandes par un dispositif non represente pre- 
sentant par exemple des coullsseaux de translation et 
des butees permettant le position nement relatif de la 
surface 21 et du cliche 22 (fig. 10). 2s 
[0023] Comme illustre a la fig. 1 1 , la membrane-mou- 
le 1 4 sera placee avec exactitude a I'aide d'un dispositif 
d'indexage 26 sur fa surface 21 presentant des points 
de colle 27, en reservant en hauteur un jeu 28 adequat. 
[0024] Avec un outiliagc d'application 29, schematise 30 
aux fig. 12 et 13, la membrane-moule est plaquee sur 
la surface encollee du support 21 et les signes mouies 
18, 19 sont liberes par les bords de la membrane en 
creant le vide dans les chambres de succion 30 prevues 
dans I'outillage 29, par I' intermediate des conduits 30 35 
a. L'outillage 29 peut egalement etre avantageusement 
realise a partirde la matrice de moulage de la fig. 1 selori 
les operations suivantes : 

a) utilisation d'une membrane-moule 14 telle que 40 
realisee et decrite en regard de la fig. 6, la membra- 
ne moule 14 etant placee dans la matrice de la fig. 

5 apres avoir 6t6 retournee; 

b) remplissage des zones creuses 1 6 de la mem- 
brane-moule 1 4 a I'alde d'une matiere non eiastique *s 
susceptible de durclr, par exemple de la resine po- 
lyurethane, polyester ou encore un epoxy; 

c) les masses durcies sont recuperees sur un auto- 
collant rigide double face, puis transferees par col- 
lage toujours a I'aide de la matrice de la fig. 5 sur so 
un disque support qui lui-memesera utilise comme 
outillage d'application 29 apres avoir 6te perce de 
maniere a rendre operantes les chambres de suc- 
cion 30. 



[0025] Cette maniere de faire offre I'avantage de rea- 
lisertous les outillages avec precision en partantdu mo- 
dele de la fig. 1 et en utilisant ia matrice de la fig. 5. Ainsi 



55 



toutes les operations de moulage, de posftionnemeht et 
de transfert sont realisees avec la meme matrice en par- 
tant du modele d'origine de la fig. 1 . 
[0026] Grace aux chambres de succion 30 (a mem- 
brane-moule se degage et les signes mouies sont ap- 
pliques areridroitvouiu. Par la suite, la membrane-mou- 
le est liberee de I'outillage d'application et peut etre a 
nouveau remplie. 

[0027] A la fig. 14 on a represents a Une echelle 
agrandie un signe moule 32, dont la hauteur est parti- 
culierement importante et qui presente en outre un de- 
gagement lateral 31 autorise par le precede decrit jus- 
qu'ici. 

[d02S] Le precede qui vient d'etre decrit offre les 
avantages suivants : 

on ne touche plus les signes lors de la realisation 
d'une piece, ce qui est partlculierement Interessant 
en cas d'utilisation da signes radioactifs; 
on est regulier dans la precision lors du moulage, 
du transfert.. le position nement des signes etant 
realise une fois pour toutes lors d'Urt regiage initial 
et toutes les operations etant effectuees a I'aide de 
la membrane-moule et de la matrice de la fig. 5; 
le gain de temps est considerable relativement aux 
precedes de Tart anterieur, etant entendu que Ton 
peut travailler en s6rie avec plusieurs membranes- 
moule, toutes realisees avec le meme modele d'ori- 
gine. 

[0029] Le precede decrit en regard des fig. 1 a 14, 
necessite pour transferer en continu des signes, la rea- 
lisation de 4 a 8 membranes-moule selon les fig. 3 a 6. 
On peut alnsi prevoir les drfferents postes permettant le 
remplissage des membranes-moule, le s6chage, I'en- 
collage et la pose des signes sur Un support. 
[0030] Dans la variante du procede decrit en regard 
des fig. 15 a 17 on realise les membranes-moule 40 en 
continu sur un support flexible se presentant sous forme 
d'une bande 41 presentant des trous 42 sur iesquels 
seront injecte lesdites membranes-moule 40. Le sup- 
port 41 presente entre les trous 42 des perforations 43 
qui serviront a positionner la bande 41 lors des differen- 
tes operations de realisation des membranes-moule 40, 
du remplissage desdites membranes-moule et de la po- 
se des signes 44 (fig. 1 6) sur un support non represente. 
Afin de rendre la bande 41 solidaire des membranes- 
moule 40 et eviter tout deplacement relatif entre les 
deux elements ( bande 41 et membranes-moule 40) des 
perforations d'ancrage 45 placdes autour des trous 42, 
sont prevues sur ia bande 41 . Ainsi, lors de la realisation 
des membranes-moule 40 par injection comme repre- 
sente dans la fig. 1 7 ia matiere injectde entre deux ma- 
choires 46 et 47 du dispositif de moulage enserrant la 
bande 41 va entrer dans les perforations 45 et rendre 
chaque membrane-moule solidaire de fa bande 41 . Le 
dispositif de moulage de la fig. 17 est semblable a celui 
decrit en regard de ia fig. 5 avec son couvercle ou partie 
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sup6rieure 12 (fig. 5) conteriarit le module ou disque 
d'origine 48 correspondant aU module 1 de la fig. 1 . La 
machoire inferieure 47 comprend un orifice central 1 3 
destine au passage de la masse de silicone qui est in- 
jected et qui apres avoir durci est destinee a former les 
membranes-moule 40. Le positionnement des machoi- 
res 46,47 du dispositif de moulage de la fig. 1 7 est rea- 
lise a I'aide de poincon de guidage 49. entrant dans les 
perforations de positionnement 43 de la bande 41 . 
[0031] La matiere utilisee pour la realisation des 
membranes-moule est comme decrit plus haut en re- 
gard des fig. 4 a. 6 en silicone a deux composantes in- 
jectee a froid dans les machoires 46, 47 du moule prea- 
lablement chauffees. Au fond d'une des machoires 
46,47 sera place un disque non represente semblabte 
a celui de ia fig. 1 presentant les signes a impregner 
dans la membrane-moule. En varlante les signes a Im- 
pregner dans la membrane-moule pourront etre formes 
au fond d'une des machoires 46,47. Le support utilise 
est un support flexible se presentant sous la forme d'une 
bande de polyester ou d'un polycarbonate. La bande 41 
avec ses membranes-moule obtenues par surmoulage 
est, apres durcissemerit des membranes-moule, utili- 
see pour passer a la phase de remplissage des signes 
comme represente dans les fig. 6 a 9, puis a la phase 
d'encolfage et de transfert des signes sur un support. 
La variante qui vient d'etre dechte presente I'avantage 
selon lequel les differentes phases de surmoulage des 
membranes-moule, remplissage des signes, encollage 
et transfert dedits signes peuvent etre roalisees sopa- 
rement ou en continu. Les ban des contenant les signes 
peuvent e gal erne nt §tre stockees et les bandes peuvent 
etre utilisees dans un processus a moule perdu ou etre 
reutilisees apres le transfert des signes qu'eltes conte- 
naient. 

[0032] Le procede qui vient d'etre decrit off re les 
avantages suivants : 

1 . MaTtrise des temps de sechage lors de la reali- 
sation des membranes-moule et ma it rise des 
temps de sechage lors du remplissage des signes. 

2. Evite des manipulations par un operate ur par 
exemple dans le cas ou les signes sont radioactifs. 
Possibility de stocker les bandes contenant ou non 
les signes. 

3. Pas d'usure, les bandes sont simplement jetees 
apres une ou plusieurs utilisations. Garantie de 
qualite et de precision. 

4. Le processus peut etre completement automati- 
se et utilise en continu ou par phases separees (se- 
chage, remplissage, etc.) 

[0033] Finalement le procede qui vient d'etre decrit 
donne la possibility si desire de placer des inserts dans 
les signes ou de realiser des signes multi-couche. 



Revendications 

1 . Membrane-moule pour la mise en oeuvre d'un pro- 
cede de moulage et d'application de signes sur un 

s support, caracterisee en ce qu'elle presente une 
masse durcie et elastique (14) resultant d'un elas- 
tornere ou silicone moulee centre un module origi- 
nal (1). masse durcie et elastique (14) qui est rete- 
nue par une piece de soutien (7,41 ) presentant des 

w moyens d'lndexage (6,8,1 0,43,45), la masse durcie 
et elastique (14) presentant des zones creuses (1 6) 
correspondant aux signes tridimensionnels (2 a 5) 
du modele original (1 ), 2ories creuses (16) qui con- 
tiennent une masse de remplissage moulee et dur- 

15 cie (1 8,1 9) a niveau avec la surface de la membra- 
ne-moule. 

2. Membrane-moule selon la revendlcatlon 1 . carac- 
terisee en ce que la masse de remplissage moulee 

20 et durcie (1 8,1 9) est a base de resine acrylique. 

3. Membrane-moule seion la revendication 1 , carac- 
terisee en ce que la masse de remplissage moulee 
et durcie (18,19) contient une poudre lumiriescente. 

25 

4. Membrane-moule selon la revendication 1 . carac- 
terisee en ce que la piece de soutien (7,41 ) est une 
bande (41) presentant des orifices (42) places a 
egale distance sur la bande : fa dite masse durcie et 

30 elastique (40) 6tant moulee sur cheque orifice (42). 

5. Procede de transfert de signes Sur une surface d'un 
support (21 ), caracterise en ce qu'on applique sur 
un modeie original (1 ) presentant au moins un signe 

35 en relief a reprodUire un elastomere destine apres 
avoir durci a former une membrane-moule selon 
I'une des revendications 1 a 4 et a reproduire en 
negatif le signe eh relief du modele original (1), en 
ce qu'on separe la membrane-moule du modele or- 

40 ginal (1), en ce qu'on remplit la membrane-moule 
avec une masse susceptible de durcir (14), en ce 
qu'on applique la membrane-moule contenant le si- 
gne rempli de masse durcie ou en voie de durcis- 
sement (14) sur un support (21 ) de maniere a trans- 

45 ferer le signe apres avoir prealablement encolie 
Templacement ou la surface visible du signe. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on applique la membrane-moule sur un mo- 

50 dfele original (1 )comprenant un ensemble de signes 
tridimensionnels (2 a 5) 6 reproduire et en ce qu'on 
procede a I'application de i'ensembledes signes tri- 
dimensionnels (2 a 5) reproduits sur le support avec 
encollage prealable en une seule operation. 

55 

7. Proc6d6 selon la revendication 5, caracterise en 
ce que Ton realise la membrane-moule de maniere 
a ce que Pepaisseur de sa couche puisse contenir 



25 



5 



BNSDOCID: <EP 084754flBl I > 



BP 0 847 546 B1 



10 



des signes tridimensionnels (2 k 5) presentant un 
relief important. 

8. Proc6d6 seion fa revendication 5, caracterise en 
ce qu'on realise un outillage d'application pour le 
trensfert des signes tridimensiohnefs (2 a 5) pre- 
seritant des parties en relief correspondent a la for- 
me des signes tridimensionnels (2 a 5) A transferer 
et des parties creuses entourant les parties en re- 
lief, les parties en relief venant d'appuyer Sur la 
membrane-moule a rem placement des signes tridi- 
mensionnels (2 a 5) et les parties creuses etarit re- 
llees a des orifices permettant d'effectuer un vide 
entre la membrane-moule et les parties creuses, 
pour plaquer la membrane-moule contre lesdites 
parties creuses et degager ainsi la peripherie des 
signes tridimensionnels (2 a 5). 

9. Procede selon la revendication 5, caracterise an 
ce qu'on realise un cliche presentant une reproduc- 
tion negative des emplacements des signes tridi- 
mensionnels (2 a 5) a transferer, en ce qu'on en- 
code ces emplacements, an ce qu'on transfert les 
encoilages a I'aide d'un tampon en gelatine ou en 
silicone sur le modeie avant de proceder au trans- 
fert des signes. 

10. Procede selon la revendication 5, caracterise eh 
ce que I'eiastomere de la membrane-moule est un 
elastomere au silicone a deux composants. 

11. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que la membrane-moule sert d'organe de base 
pourtoutes les operations, notamment de moUiage, 
de positionnement et de transfert des signes tridi- 
mensionnels (2 a 5). 

12. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce qu'on realise plusieurs membranes-moule des- 
tinees a etre utilisees en continu dans les phases 
de ce process. 

13. Procede selon la revendication 12, caracterise en 
ce qu'on surmoule la membrane-moule sur un ori- 
fice pr6vu dans une piece de soutien (7,41 ), la piece 
presentant des moyens d'lndexage (8,43). 

14. Procede selon la revendication 13, caracterise en 
ce que la piece de soutien (7,41) se presente sous 
forme d'une bande (41) en matiere plastique munie 
d'une succession d'orifices, une membrane-moule 
etant surmoul6e sur cheque orifice. 

15. Outillage pour la mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 5, caracterise en ce qu'il com- 
prend une piece de soutien (7,41) presentant au 
moins un orifice, la piece presentant au moins une 
encoche ou une perforation d'indexage (6,43), des 



pieces de moulage (11 .12;46,47) venant enserrer 
la piece de soutien (7,41) et le modeie original (1) 
pourrealiser la membrane-moule par moulage. 

5 16. Outillage selon la revendication 15, caracterise en 
ce que la piece de soutien est une bague (7) pre- 
sentant un profil interieur (9) en queue d'aronde 
destine a reteriir la membrane-moule, la bague 
cbmprenant une encoche d'indexage (8) permet- 
tant de la positionner relativement au modeie origi- 
nal (1) ou au support (21). 

1 7. Outillage selon la revendication 1 5, caracterise en 
ce que la piece de soutien est une bande (41 ) pre- 
sentant un succession d'orifices (42) sUr chacun 
desquels est surmouiee une membrane-moule 
(40), la bande (41 ) presentant des perforations d'ln- 
dexage (43). 



20 18. Outillage selon la revendication 1 3, caracterise en 
ce qu'il comprend un organe de succibn (29) pre- 
sentant des parties en relief correspondent a la for- 
me et a {'emplacement des sigrtes a transferer et 
entourees de chambres de succion (30), la piece 
de soutien (7,41 ) venant se placer au-dessus de la 
masse durcie ou en vole de dUrcissement (14) con- 
tenant les signes a transferer (1 8, 1 9). 
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19. Outillage selon la revendication 1 8, caracterise en 
ce que I'organe de succion (29) est realise a partir 
de la membrene-mouie. 

20. Support (21) comprenant des signes tridimension- 
nels (2 a 5) sur une de ses surfaces, obtenu par la 
mise en oeuvre du procede selon I'une des reven- 
dications 5 a 14. 



21. 



50 



55 



Support (21 ) selon la revendicstion 20, caracterise 
en ce que les signes tridimensionnels (2 a 5) trans- 
feres qu'il contient sont realises a partir d'une mas- 
se (14) durclssant e I'elr ou en etuve ou par poly- 
merisation. 

Support (21 ) selon la revendication 21 , caracterise 
en ce qu'une matiere radio-lumlnescente est incor- 
poree dens le messe durclssente (14). 

Support (21 ) selon la revendication 21 , caracterise 
en ce que le support (21) contenant les signes tri- 
dimensionnels (2 a 5) transfers est un cadran de 
montre. 



PatentansprUche 

1. Membranform zur Verwendung eines Verfahrens 
zum Formen und Aufbringen von Zeichen auf einen 
Trager, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine 
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gehartete und elastische Masse (14) aufweist, die 
aus einem Elastomer oder Silikon, in einem Origi- 
nalmodell (1 ) geformt, hervorgeht, wobei die gehar- 
tete und elastische Masse (14) von einem Stutzteil 
(7, 41 ) gehalten wird, die Rastkerben (6, 8, 1 0, 43, 
45) aufweist, die gehartete und elastische Masse 
(14) Aussparungen (16) aufweist, die den dreidi- 
mensionalen Zeichen (2 bis 5) des Originalmodells 
(1 ) entsprechen, wobei die Aussparungen (16) eine 
gefomite und gehartete, bis zur Oberfl§che der 
Membranform aufgefullte Fullmasse (18, 19) ent- 
halten. 

2. Membranform nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeiehnet, dass die gehartete und elastische Full- 
masse (18, 19) aus einer AkrylharZbasis besteht. 

3. Membranform nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die gehartete und elastische F0II- 
masse (18, 19) ein Leuchtpulver enthilt. 

4. Membranform nach Anspruch 1 , dadurch gekehn- 
zelchnet, dass das StOtztell (7, 41 ) ein Streifen (41 ) 
mit in gleichen Abstandeh im Streifen versehenen 
Offnungen (42) ist, wobei dlebesagte gehartete und 
elastische Masse (40) in jede Offnung gefbrmt wird. 

5. Verfahren zur Ubertragung von Zeichen auf eine 
Tragerf lache (21 ), dadurch geken n2eich net, dass 
man auf ein Originalmodell (1), das mindestens ein 
zu vervielfaftigendes Reliefzeichen aufweist, ein 
Elastomer aufbringt, um, nachdem es gehortet ist, 
eine Membranform nach einem der Ansprtiche 1 bis 
4 zu bilden, und um das Reliefzeichen des Original- 
modells (1) riegativzu vervietfaltigeh, dass man die 
Membranform vom Originalmodell (1) trehnt, und 
dass man die Membranform mlt einer hartenden 
Masse (14) fGllt, dass man die Membranform mit 
dem Zeichen, gefullt mit der geharteten oder har- 
tenden Masse, auf einen Trager (21 ) aufbringt, um 
das Zeichen, nachdem die sjchtbare Stelle oder 
Flache des Zeichens zuvor mit Klebstoff bestrichen 
wurde, darauf zu ubertragen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass man die Membranform auf ein Ori- 
ginalmodell (1) mit einem dreidimensionalen, zu 
vervieffaltigenden Zeichensatz (2 bis 5) aufbringt, 
und dass man den dreidimensionalen Zeichensatz 
(2 bis 5), auf dem zuvor mit Klebstoff bestrichen Tra- 
ger vervielfaltigt, in einem emzigen Vorgang auf- 
bringt. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch geken n- 
zeichnet, dass die Membranform so gefertigt wird, 
dass ihre Schichtdicke dreidimensionale Zeichen (2 
bis 5) mit einem bedeutenden Relief enthalten 
kann. 



8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichhei dass man ein Werkzeug zum Ubertragen 
der dreidimensionalen Zeichen (2 bis 5) anfertigt. 
mit Reliefteilen. die der Form der dreldimensiona- 

5 len, zu ubertragenden Zeichen (2 bis 5) und den 
Aussparungen um die Rellefteile entsprechen, wo- 
bei die Rellefteile an der Stelle der dreidimensiona- 
len 2eichen (2 bis 5) auf die Membranform driicken 
und die Aussparungen mlt Offnungen verbunden 

io sind, die es ermoglicheh, einen Leerraum zwischen 
der Membranform und den Aussparungen zu erstel- 
len, um die Membranform gegen die besagten Aus- 
sparungen zu drucken und so den Umfang der drei- 
dimensionalen Zeichen (2 bis 5) freizusetzen. 

15 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch geken n- 
zelehnet, dass man eine Aufnahme fertigt, die eine 
negative Vervierf&ltlgung der Stellen der zu tibertra- 
genden dreidimensionalen Zeichen (2 bis 5) dar- 

20 stelft, dass man diese Stellen mit Klebstoff be- 
streicht, und dass man diese Schlchten mit Hilfe ei- 
nes Gelatine- oder SilSkonstempels auf das Modell 
ubertragt, bevor man die Ubertragung der Zeichen 
vomimmt. 

25 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch geken n- 
zelchnet, dass das Elastomer der Membranform 
ein Elastomer aus Zwei-Komponenten-Silikon ist. 

30 11. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Membranform als Basiselement 
ftir alle Operationen dient, wie insbesondere der 
Formung, Anordnung und ubertragung der dreidi- 
mensionalen Zeichen (2 bis 5). 

35 

12. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zelehnet, dass man mehrere Membranform en fer- 
tigt, die zur kontinuierlichen Verwendung in den 
Verfahrensphasen dienen. 

40 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass man die Membranform um eine Off- 
nung abformt, die in einem Stutzteil (7, 41) vorge- 
sehen ist, wobei dieses Teil mit Rastkerben verse- 

45 hen (8, 43) Ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Stutzteil (7,41) die Form eines 
Streifens (41) aus Konststoff material hat, mit einer 

so Reihe Offnungen versehenen, wobei um jede Off- 
nung eine Membranform abgeformt wird. 

15. Werkzeug zurUmsetzung des Verfahrens nach An- 
spruch 5, dadurch geken nzeich net, dass es ein 

55 Stutzteil (7, 41) enthalt, das mindestens eine Off- 
nung aufweist, das Teil mindestens eine Rastkerbe 
oder -bohrung (8, 43) aufweist und Formteile (11, 
12; 46, 47) das Stutzteil (7, 41) und das Original- 
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modell (1) umschliessen, urn die Membranform 
durch Formung zu fertigen. 

16. Werkzeug nach Anspruch 15 : dadurch gekenn- 
zefchnet, dass das Stutzteil ein Hing (7) ist, mit ei- s 
nem Innenprofi! (9) der Form eine Schwalberi- 
schwarizes, zur Haiterung der Membranform, wo- 
bei der Ring eine Rastkerbe (8) aufweist, urn die 
Anordnuhg zum Originalmodell (1 ) und zum Trager 
(21)zu ermogiichen. 10 



17. Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass das StGtztei! ein Streifeh (41) 1st, 
mit einer Reihe dfmungen (42) versehdnen, urn die 
jeweiis eine Membranform abgeformt (40) wird, wo- 
bei derStreifen (41) Rastbohrungen (43) aufweist. 



18. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es ein Saugelement (29) cnthalt, 
das Reliefteile aufweist, die der Form uhd der Stelle 
der zii Gbertragenden Zeichen entsprechen, von 
Saugkammern (30) umgeben, wobei das Stutzteil 
(7, 41 ) liber die gehartete oder hartende Masse (14) 
mit den zu Gbertragenden Zeichen (18, 19) kommt. 

16. Werkzeug nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass das Saugelement (29) anhand der 
Membranform gefertigt wird. 



20. Trager (21 ) mit dreidirinensionalen Zeichen (2 bis 5) 30 
auf einer seiner Flachen, erhaiten durch die Umset- 
zung des Verfahreris nach einem der Anspruche 5 
bis 14. 
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21. Trager (21) nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die ubertrageneh dreidimensiona- 
len Zeichen (2 bis 5), die er aufweist, aus einer Mas- 
se (14) erhaiten wenderi, die an der Luft, im Ofen 
oder durch Polymerisation hartet. 

22. Trager (21) nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass eine radiofumineszente Masse in 
die hartende Masse (14) eingebracht wird. 

23. Trager (21) nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass der Trager (21 ), der die Qbertrage- 
nen dreidimensionalen Zeichen (2 bis 5) aufweist, 
ein Zifferblatt ist. 



Claims 

1 . Mould membrane for implementation of a process 
for moulding and application of features to a sub- 
strate, characterised in that it consists of a hard- 
ened, flexible mass (1 4) obtained with an elastomer 
or silicone moulded against an original form (1 ), this 
hardened flexible mass (14) being held in position 
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8. 



by a support (7, 41) with an indexing System (6, 8, 
1 0, 43, 45), the hardened flexible mass (14) having 
cavities (16) corresponding to the three-dimension- 
al features (2 to 5) oh the original form (1), these 
cavities (16) containing a hardened, moulded infill 
mass (18, 19) flush with the surface of the mould 
membrane. 

!. Mould membrane as per claim 1 , whereby the hard- 
ened, moulded infiii mass (18 ; 19) is acrylic resin 
based. 

. Mould membrane as per claim 1, whereby the hard- 
ened, moulded infill mass (18, 19) contains a lumi- 
nescent powder. 

. Mould membrane as per claim 1 , whereby the sup- 
port (7, 41) is a strip (41) with holes (42) spaced at 
equal intervals along the strip, the said hardened 
flexible mass (40) being moulded onto each hole 
(42) 

. Process for transferring features to the surface of a 
substrate (21 ), characterised in that ah elastomer 
is applied to an original form (1) with at least one 
raised feature to be reproduced, this elastomer be- 
ing designed to form a mould membrane once it has 
hardened, in accordance with one of the claims 1 
to 4, to produce a negative form of the embossed 
feature on the original form (1 ), whereby the mould 
membrane Is separated from the original model (1), 
the mould membrane is then filled with a mass that 
will harden (14), the mould membrane containing 
the feature filled with the mass that has hardened 
or is In the process of hardening (14) then being ap- 
plied to a substrate (21 ) so that it transfers the fea- 
ture after first dressing the site or visible surface of 
the feature. 

Process as per claim 5, whereby the mould mem- 
brane is applied to an original form (1) comprising 
a series of three-dimensional features (2 to 5) to be 
reproduced and this series of three-dimensional 
features (2 to 5) is then reproduced on the substrate 
with prior dressing in a single operation. 

Process as per claim 5, whereby the mould mem- 
brane is constructed such that Its film thickness can 
contain three-dimensional features (2 to 5) that are 
substantially raised. 

Process as per claim 5, whereby an application die 
Is made for transferring three-dimensional features 
(2 to 5) that have raised parts corresponding to the 
form of the three-dimensional features (to 5) to be 
transferred and cavities around the raised parts that 
bear on the mould membrane at the site of the 
three-dimensional features (2 to 5) and the cavities 
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being joined to holes in order to create a void be- 
tween the mould membrane and the cavities, to affix 
the mould membrane against the said cavities and 
thus release the periphery of the three-dimensional 
features (2 to 5). 

9. Process as per claim 5, whereby a negative is pro- 
duced creating a negative form of the sites of the 
three-dimensional features (2 to 5) to be trans- 
ferred, these sites being dressed and the dressing 
transferred using a pad of gelatine or silicone to the 
form before transferring the features. 

10. Process as per claim 5, whereby the elastomer of 
the mould membrane is a two-component silicon 
elastomer. 

11. Process as per claim 5, whereby the mould mem- 
brane serves as a basic component for all the op- 
erations, in particular the moulding, positioning and 
transfer of three-dimensional features (2 to 5). 

12. Process as per claim 5, whereby several mould 
membranes are made, designed for continuous use 
in the constituent phases of this process. 

1 3. Process as per claim 12, whereby the mould mem- 
brane is moulded over an opening made in a sup- 
port (7,41), this support containing an indexing sys- 
tem (8,43). 

14. Process as per claim 13, whereby the support (7, 
41 ) is in the form of a strip (41 ) made of plastic con- 
taining a series of holes, with a mould membrane 
moulded over each hole. 

15. Die for implementing the process as per claim 5, 
characterised in that it consists of a support (7, 
41 ) with at least one opening, the support having at 
least one notch or indexing hole (8, 43), moulding 
parts (11, 12; 46, 47) enclosing the support (7, 41) 
and the original form (1 ) to produce the mould mem- 
brane by moulding. 

1 6. Die as per claim 1 5, whereby the support Is a collar 
(7) with an interior profile (9) In the form of a dovetail 
designed to hold the mould membrane, the collar 
comprising an indexing notch (8) for positioning in 
relation to the original form (1) or to the substrate 
(21). 

17. Die as per claim 15, whereby the support is a strip 
941) with a series of holes (42) with a mould mem- 
brane (40) moulded over each, the strip (41 ) having 
indexing holes (43). 

18. Die as per claim 13, characterised In that it com- 
prises a suction element (29) with raised parts cor- 



responding to the form and site of the features to 
be transferred, surrounded by suction chambers 
(30), the support (7. 41 ) positioning above the mass 
that Is hardened or In the process of hardening (14) 
5 containing the features to be transferred (18, 19). 

19. Die as per claim 18, whereby the suction element 
(29) is made by the mould membrane. 

10 20. Substrate (21) comprising three-dimensional fea- 
tures (2 to 5) on one of its surfaces, obtained by 
implementing the process as per one of claims 5 to 
14. 

15 21 . Substrate (21 ) as per claim 20, whereby the trans- 
ferred three-dimensional features (2 to 5) which it 
contains are made from a mass (1 4) that hardens 
in air or In a kiln by polymerisation. 

26 22. Substrate (21) as per claim 21, Whereby a radio- 
luminescent material is Incorporated in the harden- 
ing mass (14). 

23. Substrate (21) as per ciaim 21, whereby the sub- 
25 strata (21) containing the transferred three-dimen- 
sional features (2 to 5) is a watch dial. 
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